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EP 1 021 621 B1 

Description 

[0001] L'invention concerne un papier ou carton k imprimabilite amelioree, destine k etre imprime par heliogravure 
ou flexogravure. Elle se rapporte egalement au procede de fabrication d'un tel papier ou carton. 

5 [0002] L'heliogravure et la flexogravure sont des techniques d'impression bien connues de rhomme du metier. 
[0003] Pour I'essentiel, l'heliogravure consiste k presser ie papier k imprimer sur un cylindre grave dont la surface 
est constitute d'une multitude d'alveoles d'une taille d'environ 30 k 100 micrometres remplies d'encre fluide. Du fait 
de sa fluidite, la surface de I'encre forme k I'interieur de chaque alveole un menisque, lequel lors de la rotation du 
cylindre tend k se d6former et ainsi diminuer le contact entre I'encre et le papier k imprimer. 

10 [0004] La flexogravure est un procede qui s'appuie sur les memes principes que ceux de l'heliogravure, mis k part 
le fait que les elements imprimants plutdt que d'etre en creux sont en relief. De meme que precedemment, la quality 
de I'impression depend du contact intime entre I'encre et le papier. 

[0005] Par ailleurs, il est connu que pour certains papiers « techniques », notamment ceux dont la composition du 
couchage comporte une forte proportion d'agents liants ainsi que des adjuvants specifiques, de meme que pour les 
15 cartons couches, il est souvent difficile d'obtenir une bonne imprimabilite lors de I'impression par procede heliogravure 
ou flexogravure. 

[0006] Le probleme pose est done celui d'ameliorer I'imprimabilite des papiers imprimes par technique d'heliogravure 
ou flexogravure en cherchant k ameliorer le contact de I'encre avec le papier. 
[0007] Pour ameliorer I'imprimabilite on a recours k deux techniques differentes : 

20 

augmenter le poids de couche que ce soit dans le cas d'un papier monocouche ou dans le cas d'un papier double 
couche, 

ameliorer I'etat de surface du papier monocouche ou double couche par une action mecanique de calandrage, 
e'est k dire par passage sous pression de la feuille couchee entre des rouleaux metalliques chauffes et des rouleaux 
25 eiastiques, ce qui correspond k une operation de supercalandrage 

ou « softcalandrage ». 

[0008] La technique consistant k augmenter le poids de la couche n'est pas satisfaisante dans la mesure ou elle est 
inapplicable pour obtenir des papiers de faible grammage, par exemple de I'ordre de 40 k 45 g/m 2 , dont les caracte- 
30 ristiques mecaniques seraient trop affectees par I'augmentation du poids de la couche au detriment de la masse fi- 
breuse. En outre, I'augmentation du grammage du papier ou de sa couche conduit inevitablement k une degradation 
de la resistance aux plis. 

[0009] De plus et surtout, meme si on ameliore I'imprimabilite, celle ci reste toutefois insuffisante et I'augmentation 
du poids du couchage dans le premier cas ou I'operation de calandrage dans le second cas, conduit ineiuctablement 
35 & diminuer la porosite et done a termer le papier k I'air, alors qu'une porosite la plus elevee possible est indispensable 
pour certains papiers techniques, tels que des papiers techniques complexes avec des materiaux barriere. Par 
« materiaux barriere », on designe des materiaux formant notamment barriere aux graisses, aux gaz, k I'eau et la 
vapeur d'eau, tels que des films du type polyethylene, polypropylene, polyester ou aluminium, par exemple des as- 
semblages papier - aluminium - polyethylene. 
40 [0010] En effet, ces complexes utilises dans I'emballage, sont generalement soumis k des operations de thermos- 
cellage, par exemple thermoscellage polyethylene - polyethylene dans le cas susmentionne, engendrant souvent Tap- 
parition d'un prtenomene de cloquage. Plus precis6ment, I'operation de thermoscellage peut entrainer la formation de 
cloques ou de bulles d'air dues k la vaporisation de I'eau contenue dans le papier, le solvant ou la colle. Dans le cas 
d'un papier de faible porosite, les vapeurs formees ne peuvent s'echapper k travers celui-ci, entrainant alors la sepa- 
ls ration du support papier du revetement barriere dans les zones de soudure. 

[001 1 ] Pour eviter le phenomene de cloquage, on est conduit k utiliser un papier monocouche, e'est-a-dire un support 
enduit d'une couche k base de pigments, lequel presente une bonne porosite par rapport notamment k un papier 
double couche. Meme si la porosite est satisfaisante, et que le papier presente par consequent une bonne resistance 
au cloquage dans les zones eventuellement thermoscellees, son imprimabilite reste malheureusement insuffisante. 
so [0012] On se trouve done confronte k deux problemes principaux qui sont celui de Amelioration de I'imprimabilite 
d'une part, et celui du maintien de la valeur de la porosite d'un papier monocouche d'autre part, et pour lesquels les 
solutions proposers k ce jour ont un effet radicalement oppose puisqu'on a recours k une augmentation du poids du 
couchage dans le premier cas et k da densification dans le second cas, ces deux solutions entrainant une reduction 
de la porosite. 

55 [001 3] En d'autres termes, aucune des techniques ci-avant d6crites, que ce soit I'augmentation du poids de la cou- 
che, le double couchage ou le calandrage d'un papier monocouche ou double couche, ne permet d'ameliorer rimpri- 
mabilite du papier sans en require considerabtement la porosite. 

[001 4] On a egalement propose dans le document EP-A-0 337 771 un papier destine k etre imprime par flexogravure. 
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Ce document ctecrit dans son exemple 1 un support enduit de deux couches, respectivement une premiere couche a 
base de bentonite et une seconde couche consistant en une solution aqueuse de kaolin et de copolymere acrylique. 
Comme le montrent les resultats, le pourcentage de points manquants reste reiativement eieve (de i'ordre de 5 %) de 
sorte que rimprimabilite ne peut etre consider comme satisfaisante. 
5 [001 5] Par ailleurs, le document FR-A-1 449 1 48 decrit un papier d'impression recouvert d'une double couche d'un 
enduit teger dans lequel la premiere couche est constitute d'une bouillie aqueuse contenant 1 5 a 50 % de blanc satin. 
De plus, il est indique que le papier est n6cessairement calandre apres I'enduction de la premiere couche, ce qui 
conduit a augmenter le nombre d'etapes necessaires au procede de fabrication. 

[0016] Parallelement, on cherche pour certaines applications a diminuer le grammage du produit obtenu sans pour 
10 autant en degrader les caracteristiques mecaniques et ce, notamment dans un souci d'economie. Neanmoins, dans 
certains cas, on cherche a diminuer uniquement le grammage du couchage de maniere a pouvoir reporter ce gain de 
poids au sein du support fibreux, permettant ainsi de renforcer les propri&Ss mecaniques du produit final. 
[0017] invention a done pour objet un nouveau type de papier destine a etre imprime par heliogravure ou flexogra- 
vure, permettant de rSsoudre I'ensemble des problemes resumes pr6c6demment et notamment : 

75 

Amelioration de rimprimabilite en cherchant a augmenter le contact entre I'encre et le support papier, 
le maintien de la porosite, en particulier dans le cas des papiers techniques complexes, 
. e t eventuellement la diminution du grammage du produit obtenu sans degradation de ses proprietes mecaniques. 

20 [0018] Pour resoudre le probleme relatif a rimprimabilite, invention propose un papier ou carton a imprimabilite 
ameiioree, destine a etre imprime par heliogravure ou flexogravure, constitue d'un support fibreux enduit d'au moins 
une couche traditionnelle de surface. 

[001 9] Ce papier ou carton se caracterise en ce qu'il comporte entre le support fibreux et la couche traditionnelle de 
surface, une couche d'une composition a base de pigments specifiques destinee a ameiiorer le contact de la couche 

25 traditionnelle de surface avec I'encre d'impression, ladite composition d'une part, comprenant au moins un pigment 
choisi dans le groupe comprenant la silice, le carbonate de calcium precipite (PCC), seuls ou en melange, et d'autre 
part etant deposee sur le support fibreux a raison de 1-5 grammes par metre carre (1-5 g/m 2 ). 
[0020] Dans la suite de la description et dans les revendications, par « couche traditionnelle de surface », on designe 
une couche de surface comprenant des pigments, des agents Hants et des adjuvants, pr6sentant des caracteristiques 

30 adaptees a Implication ulterieure, par exemple, papier pour emballage, papier d'impression pour l'6dition, papier pour 
complexage, carton etc... Les compositions de ces couches traditionnelles de surface dependent done de I'application 
envisagee et sont parfaitement connues de I'homme du metier. 

[0021] En d'autres termes, I'invention consiste a intercaler entre le support fibreux et la couche traditionnelle de 
surface, que ce soit dans le cas d'un papier ou d'un carton monocouche ou double couche, une masse tres faible d'une 
35 composition comprenant des pigments presentant des proprietes specifiques, qui, en permettant d'ameiiorer la surface 
de la couche traditionnelle, permet d'ameiiorer de fagon spectaculaire rimprimabilite, grace a un contact plus regulier 
avec I'encre d'impression. Parallelement, le depot de la composition de I'invention sur le support fibreux permet d'ob- 
tenir une microporosite superficielle tres reguliere dudit support, ce qui contribue egalement a Amelioration de rim- 
primabilite. 

40 [0022] En outre, le gain d'imprimabilite est tenement eieve et ce, meme lorsque la composition de I'invention est 
deposee sur le support fibreux a un taux tres faible, qu'il est possible de diminuer le depot de la couche traditionnelle, 
ce qui conduit non seulement a reduire nettement le grammage du papier final (d'environ 10%), sans pour autant en 
degrader les proprietes mecaniques, mais egalement selon le choix du pigment, a maintenir ou meme ameiiorer la 
porosite du papier ou carton obtenu. La reduction du dep6t au niveau de la couche traditionnelle permet aussi, dans 

45 certains cas, d'augmenter d'autant la masse du support fibreux conterant au papier final de meilleures proprietes 
mecaniques, notamment en termes de rigidite, de resistance a la traction, a reclatement et la dechirure. 
[0023] Parallelement, le fait de diminuer le grammage de couche permet de r6duire le phenomene de cassure au 
plis qui apparait d'autant plus que le poids de la couche est eieve. 

[0024] Dans le procede de I'invention, on peut utiliser tout type de silice choisie dans le groupe comprenant les silices 
50 colloidales, pr6cipitees ou pyrogenees. 

[0025] On a constate qu'on obtenait de tres bons resultats avec des silices precipitees de surface specif ique comprise 
entre 150 et 250 m 2 /g. 

[0026] De meme, parmi les carbonates de calcium precipes, on peut utiliser un carbonate de calcium colloidal de 
surface specifique, avantageusement comprise entre 25 et 40 rr^/g. 
55 [0027] Lorsqu'on depose ladite composition a base de pigments specifiques a un taux superieur a 5g/m 2 , I'effet 
benefique sur rimprimabilite existe mais le produit devient moins interessant non seulement economiquement mais 
egalement du fait qu'on augmente le poids du papier fini. 

[0028] La composition a base de pigments specifiques est deposee sur le support fibreux a raison de 1 -5 gramme 
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par metre carre, avantageusement entre 1 et 3 g/m 2 . 

[0029] Pour une valeur de ctepdt inferieure k 1 g/m 2 , on constate en effet que la caracteristique d'imprimabilite n'est 
pas ameiioree de manfere significative. 

[0030] Pour permettre k la fois 1'ameiioration de I'imprimabilite et le maintien ou 1'ameiioration de la porosity par 
5 rapport k un papier monocouche, la composition k base de pigments specif iques est exclusivement constitute de silice. 
[0031] On a observe, en effet, que de facon trfcs surprenante, ce pigment permettait d'atteindre simultanement les 
deux objectifs et ce, toujours pour une valeur tr£s faible de d6p6t sur le support f ibreux. II s'ensuit que te papier obtenu 
convient en particulier pour la fabrication de papier technique soumis k des operations de thermoscellage apr&s com- 
plexage et done susceptible de developper des ph6nomenes de cloquage. 
10 [0032] (.'invention concerne egalement un proc6d6 pour la fabrication d'un papier ou d'un carton, destine k §tre 
imprime par heliogravure ou flexogravure, qui consiste : 

• k r£aliser un support fibreux k partir d'une suspension papettere, 

• puis & enduire le support d'au moins une couche traditionnelle de surface, 
is • k s6cher le papier ou le carton ainsi forme, 

• et enfin k calandrer le papier ou le carton obtenu. 

[0033] Ce procede se caracterise en ce que : 

20 • on depose pr6alablement sur le support fibreux au plus cinq grammes par metre carre (5 g/m 2 ) d'une composition 
k base de pigments specifiques choisis dans le groupe comprenant la silice, le carbonate de calcium precipite, 
seuls ou en melange ; 

• puis on seche le support fibreux ainsi recouvert avant enduction de la couche traditionnelle de surface. 

25 [0034] Comme 6fyk dit, le depot de la composition sur le support fibreux est effectu6e a raison de 1-5 g/m 2 , ce qui 
permet 6galement de r6duire le grammage de la couche traditionnelle et ainsi d'augmenter la masse du support fibreux 
de base, et done les proprietes mecaniques du papier ou du carton final. 

[0035] Avantageusement, le d6p6t de la composition k base de pigments specifiques sur le support fibreux est realise 
par enduction, I'ensemble des operations etant realise dans les conditions habituelles de fabrication de papier ou 
30 carton couche. 

[0036] En outre, le depot de la composition k base de pigments specifiques sur le support fibreux, puis I'enduction 
de la couche traditionnelle sont realises a I'aide d'une coucheuse classique ou d'une presse encolleuse encore appeiee 
« size press », ou d'une presse encolleuse avec predosage encore denommee « metering size press (MSP) ». Les 
deux enductions sont r6alis6es soit sur machine k papier, soit hors machine. 
35 [0037] Concernant I'etape de calandrage, elle est effectuee au moyen d'une softcalandre ou d'une supercalandre 
dans les conditions traditionnelles de fabrication de papier couche. 

[0038] Comme 6&\k dit, on constate une trfcs nette amelioration de la qualite de la surface de la couche traditionnelle 
sur les supports prealablement couches avec la composition k base de pigments specifiques de I'invention. 
[0039] En particulier, le procede ci-avant d6crit permet de fabriquer un papier de faible grammage qui possede 
40 d'excellentes proprietes d'impression en heliogravure 
ou flexogravure. 

[0040] Neanmoins, on peut egalement fabriquer selon le meme procede un papier de grammage eieve presentant 
une bonne porosite ainsi qu'une bonne imprimabilite, quelque soit le procede d'impression. 

[0041] La manure de r6aliser I'invention et les avantages qui en decoulent ressortiront mieux des differents exemples 
45 de realisation suivants. 

Exemple comparatif 1 

[0042] On compare les valeurs d'imprimabilite et de porosite d'un papier monocouche, d'un papier double couche 
so et d'un papier caracteristique de I'invention, dont le point commun est de presenter une couche traditionnelle de surface 
de meme composition. 

♦ Composition et preparation du papier monocouche (comparatif) 

55 [0043] On prepare une sauce d'enduction dont la composition, donnee en parties ponderales sec/sec, figure dans 
le tableau ci-apres : 
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Pigments 


AMAZON 90 (kaolin) 1 


85 




BLANC SATIN 2 


15 


Agent liant 


ACRONAL A 360 D 3 


14 


Agent epaississant 


RHEOCOAT 35 4 


0,4 


Agent insolubilisant 


URECOLL SU 5 


2,3 


Agent dispersant 


GX 6 


0,2 


Agent lubrifiant 


CECAVON CA 350 7 


1 



1 : marque deposee, produit commercialise par KAOLIN D'ARVOR 
2 : produit commercialise par SUPRASMIT 

3, 5 : marques deposees, produits commercialises par BASF 

4, 6 : marque deposee, produits commercialises par COATEX 

7 : marque deposee, produit commercialise par ELF ATOCHEM 



[0044] On depose 1 2,1 g/m 2 de la couche ainsi pr6par6e sur un support fibreux prealablement fabrique\ par enduction 
au moyen d'une coucheuse du type lame m&allique. On seche et on calandre le papier obtenu. 

♦ Composition et preparation du papier double couche (comparatif) 

[0045] On prepare une premiere sauce d'enduction, correspondant a la premiere couche, dont la composition, don- 
nee en parties ponderales sec/sec, figure dans le tableau ci-apres : 



Pigment 


OMYALITE 90 (Carbonate de Calcium naturel) 8 


100 


Agent liant 


ACRONAL A 360 D 


13 


Agent epaississant 


RHEOCOAT 35 


0,4 


Agent insolubilisant 


URECOLL SU 


0,8 


Agent dispersant 


GX 


0,1 



8 : marque deposee, produit commercialise par OMYA 



[0046] On depose sur machine a papier a I'aide d'une coucheuse a barre doseuse ou a lame metallique, 6,3 g/m 2 
de la sauce d'enduction ainsi pr6par£e sur un support fibreux prealablement fabrique\ 

[0047] Apres sechage de cette couche, on enduit en ligne une seconde sauce d'enduction, dont la composition 
correspond a celie utilised dans le papier monocouche ci-avant. 

[0048] On depose 8,1 g/m 2 de cette sauce d'enduction sur la premiere couche, a I'aide d'une coucheuse a lame 
metallique. 

[0049] On seche et on calandre le papier obtenu dans les memes conditions que pr6cedemment. 
♦ Composition et preparation du papier de I'invention 

[0050] On prepare la composition correspondant au papier de I'invention, dont les caracteristiques figurent dans le 
tableau ci-apres : 



Pigment 


SK 300 DS 9 (Silice pn§cipitee) 


100 


Agent liant 


ACRONAL A 360 D 


60 


Agent insolubilisant 


URECOLL SU 


1 


Agent dispersant 


GX 


0,1 



9 rmarque d§posee, produit commercialise par DEGUSSA 



[0051] La surface sp6cifique de la silice utilised est d'environ 200 rr^/g. 

[0052] On depose a I'aide d'une coucheuse a barre doseuse, 2,9 g/m 2 de la composition ainsi prepared sur un 
support fibreux. 
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[0053] Apres sSchage, on depose 8 g/m 2 d'une sauce d'enduction dont la composition est identique a celle du papier 
monocouche precedemment fabrique. 

[0054] On seche et on calandre ensuite le papier obtenu dans les memes conditions que prScSdemment. 

[0055] On a regroups dans le tableau ci apres les rSsultats d'imprimabilite et de porosity des difterents papiers ainsi 

fabriquSs. 

[0056] L'evaluation de rimprimabilitS est effectuSe par la technique de I'HSIiotest, qui consiste a mesurer la distance 
du vingtieme point manquant sur I'impression d'une bande de papier, a I'aide d'un appareil connu sous le nom 
« d'appareil IGT ». Les rSsultats sont donnas en millimetres. 

[0057] La mesure de la porositS SCAN est effectuSe par la technique de LORENTZEN. Les rSsultats sont donnes 
en cm 3 / m 2 s. 





Papier 
monocouche 


Papier double 
couche 


Papier de 
I'lnvention 


Imprimabilite 
(Heliotest-mm) 


23 


18 


82 


Porosite 


820 


630 


1100 


Resistance au cloquage a 190°C apres 
complexage avec de ('aluminium 18 
micrometres 


cloquage 


cloquage 


pas de cloquage 


Grammage du papier couche 

(g/m 2 ) 


67 


69,3 


65,8 


Poids de couche totale (g/m 2 ) 


12,1 


14,4 


10,9 



[0058] On observe done une forte augmentation de I'imprimabilite dans le cas du papier de I'invention. De plus, 
l'imprimabilit<§ est augmented et ce, malgre un depot de la composition extremement faible, de I'ordre de 3g/m 2 . Ce 
faible d6p6t de composition permet de diminuer sensiblement le poids de la couche traditionnelle (1 0,9 g/m 2 ) et done 
d'ameliorer nettement la porosite* (1 1 00) par rapport a celle d'un papier monocouche traditionnel (820). li s'ensuit que 
Ton n'observe pas de cloquage avec le papier de I'invention lorsqu'il s'agit d'un papier complex^, soumis a une operation 
de thermoscellage. 

[0059] On note que le papier double couche standard prSsente une imprimabilite du niveau du papier monocouche 
malgre un poids de couche total superieur. Ce resultat n'est pas surprenant dans la mesure ou le double couchage 
standard n'engendre pas toujours une augmentation de I'imprimabilite pour des poids de couche faibles, inferieurs a 
16 g/m 2 du fait de la necessity de diluer les bains de couchage pour limiter le d6p6t de couche. 

Exemple comparatif 2 

[0060] On compare les valeurs d'imprimabiltte et de porosite* de trois papiers double couche et trois papiers carac- 
teristiques de I'invention, dont la couche traditionnelle de surface prSsente trois compositions diff6rentes. 
[0061] On a represents dans la tableau suivant la composition donnSe en parties pondSrales sec/sec, de ces trois 
couches traditionnelles de surface: 







couche de 


couche de 


couche de 






surface 1 


surface 2 


surface 3 


Pigment 


AMAZON 90 


88 


50 


100 




OMYALITE 90 


12 


50 




Agent liant 


ACRONAL A 360 D 


13 


13 


13 


Agent Spaississant 


RHEOCOAT 35 


0,4 


0,4 


0,4 


Agent lubrifiant 


CECAVON CA 350 


1 


1 


1 


Agent insolubilisant 


URECOLL SU 


0,7 


0,7 


0,7 


Agent dispersant 


GX 


0,1 


0,1 


0,1 
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♦ Composition et preparation du papier double couche (comparatif) 

[0062] On prepare une sauce d'enduction dont la composition donnee en parties ponderales sec/sec, figure dans 
le tableau suivant : 



Pigments 


AMAZON 90 


34 




OMYALITE 90 


66 


Agents Hants 


ACRONAL A 360 D 


13 




ACTISIZE 80 10 


11 


Agent lubrifiant 


CECAVON CA 350 


0,3 


Agent insolubilisant 


URECOLL SU 


1 


Agent dispersant 


GX 


0,1 



10 : marque deposee, produit commercialise par ROQUETTE 



[0063] Sur un support fibreux prSalablement prepare, on enduit la couche ainsi prepared a raison de 9 g/m 2 a I'aide 
d'une coucheuse a barre doseuse ou lame m£tallique. 

[0064] On depose ensuite 10 g/m 2 de la couche de surface 1 a I'aide d'une coucheuse type lame m&allique. 
[0065] On fabrique ensuite deux autres papiers double couche avec la couche de surface 2 puis avec la couche de 
surface 3, toutes deux depos6es a raison de 10 g/m 2 sur la premiere couche 

+ Composition et preparation du papier de ^invention 

[0066] On prepare une sauce d'enduction dont la composition donnee en parties ponderales sec/sec, est : 



Pigment 


SK 300 DS 


100 


Agent liant 


ACRONAL A 360 D 


20 




ACTISIZE 80 


20 


Agent lubrifiants 


CECAVON CA 350 


0,3 


Agent insolubilisant 


URECOLL SU 


1 


Agent dispersant 


GX 


0,1 



[0067] On depose a I'aide d'une coucheuse type barre doseuse, 3 g/m 2 de cette sauce d'enduction sur un support 
fibreux pr^alablement fabrique\ 

[0068] Apres sechage, on enduit la couche de surface 1 . 

[0069] On r£pete la meme operation avec les couches de surface 2 et 3, toutes trois d£pos§es a raison de 1 0 g/m 2 
sur la premiere couche, a I'aide d'une coucheuse a lame m&allique. 

[0070] Apres s6chage et calandrage dans des conditions identiques, on a £valu£ les r6sultats d'imprimabilite par 
Heliotest, et la porosite SCAN des differents papiers obtenus. 





Papier double couche 


Papier de I'invention 


Couche de 
surface 1 


Couche de 
surface 2 


Couche de 
surface 3 


Couche de 
surface 1 


Couche de 
surface 2 


Couche de 
surface 3 


Imprimabilite Heliotest 


25 


37 


38 


> 110 


>110 


>110 


Porosite 
SCAN 


160 


150 


200 


1100 


930 


1500 


Poids de couche total 
(g/m 2 ) 


19 


19 


19 


13 


13 


13 


grammage du papier final 
(g/m 2 ) 


95 


95 


95 


89 


89 


89 



[0071] On constate done que le papier de I'invention pr6sente une imprimabilite exceliente par rapport a un papier 
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double couche traditionnelte et ce, avec une couche de surface de composition identique. De plus, ie poids de couche 
est nettement inferieur par rapport a un papier double couche, de sorte que le grammage du papier final est r6duit 
d'autant. De mSme, on note une porosis excellente du papier de l'invention. On obtient egalement d'excellents r^sultats 
d'HeMiotest avec le papier de I'invention (>11 0), et ce quelque soit la composition pigmentaire de la couche de surface. 
5 L'invention permet done de modifier avec une grande souplesse la nature de la composition de ia couche de surface, 
et notamment de choisir des pigments peu chers, ou plus blancs, ou encore favorables au d§veloppement du brillant 
ou de la matite de la surface tout en assurant une bonne imprimabilite\ 

Exemple comparatif 3 

w 

[0072] On compare les valeurs d'imprimabilite et de porosite" d'un papier monocouche et d'un papier caracteristique 
de l'invention, dont la composition recouvrant le support fibreux contient des pigments de nature differente. 

♦ Composition et preparation du papier monocouche 

15 

[0073] On enduit un support fibreux prSalablement prepare d'une couche traditionnelle, dont la composition est : 



Pigments 


AMAZON 90 (kaolin) 1 


85 




BLANC SATIN 2 


15 


Agent liant 


ACRONAL A 360 D 3 


16 


Agent §paississant 


RHEOCOAT 35 4 


0,3 


Agent lubrifiant 


CECAVON CA 350 7 


0,9 



[0074] On depose 8,9 g/m 2 de cette couche sur le support fibreux a I'aide d'une coucheuse a barre doseuse. Le 
support est ensuite seche puis calandre. 

+ Composition et preparation du papier de l'invention 

[0075] On prepare 3 compositions differentes r6f6rencees ci-apres A, B, C. 

Composition A 

[0076] 



pigment 


SK 300 DS 


100 


Agent liant 


ACRONAL A 360 D 


60 


Agent insolubilisant 


URECOLL SU 


1 



[0077] On depose 2,2 g/m 2 de cette composition sur le support fibreux a I'aide d'une coucheuse a barre doseuse. 
[0078] Apres sSchage, on enduit ensuite la couche traditionnelle, dont la composition est identique a celle du papier 
monocouche ci-avant pr6par6e, a raison de 7,8 g/m 2 . 

45 

Composition B 
[0079] 



Pigment 


PCC COLLOIDAL 11 
(carbonate de calcium pr6cipite) 


100 


Agent liant 


ACRONAL A 360 D 


20 


Agent insolubilisant 


URECOLL SU 


1 



11 : marque deposee, produit commercialise par FAXE KALK 



[0080] On depose 2,3 g/m2 de cette composition sur le support fibreux base a I'aide d'une coucheuse a barre do- 



30 



8 



EP 1 021 621 B1 

seuse. 

[0081 ] Aprfcs sechage, on enduit la couche tradition ne lie prepare pour le papier monocouche, a raison de 7,8 g/m 2 . 

Composition C 

[0082] 



Pigment 


PCC COLLOIDAL 
SK 300 DS 


50 
50 


Agent liant 


ACRONAL A 360 D 


20 


Agent insolubilisant 


URECOLL SU 


1 



[0083] On depose 2,6 g/m 2 de cette composition sur le support fibreux de base a I'aide d'une coucheuse a barre 
doseuse. 

[0084] Apres sechage, on enduit la couche traditionnelle, dont la composition est identique a celle du papier mono- 
couche ci-avant prepare, a raison de 6,2 g/m 2 . 

[0085] On a regroupe dans les tableaux suivants les resultats de I'imprimabilite et de la porosity des differents papiers 
obtenus. 





papier monocouche 


Papier A 


Papier B 


Papier C 


Imprimabilite 
(Heliotest) 


18 


94 


49 


63 ! 


Porosite 


760 


570 


480 


290 


Poids de couche total (g/m 2 ) 


8,9 


10 


10,2 


8,8 


Grammage papier (g/m 2 ) 


46 


46,5 


46,5 


70 



[0086] On constate done une amelioration importante de rimprimabilite du papier de I'invention par rapport a un 
papier monocouche. 

[0087] Suivant le choix des pigments de la composition de I'invention, il est possible soit de favoriser le gain d'im- 
primabilite (papier A, C), soit de favoriser le maintien eleve de la porosite (papier A). Le papier A permet de realiser 
ces deux objectifs et peut §tre utilise notamment pour la fabrication de papiers techniques. Dans les cas, ou on ne se 
preoccupe pas de la porosite, on choisira les autres pigments. 

[0088] II ressort done de I'expose que I'invention presente un grand nombre d'avantages. 
[0089] En effet, elle propose un papier pour heliogravure ou flexogravure qui presente une imprimabilite fortement 
ameiioree par rapport aux papiers monocouche et double couche, connus jusqu'alors, tout en conservant une porosite 
proche de celle d'un papier monocouche. 

[0090] De la sorte, cette invention peut £tre utilisee dans de nombreuses applications, notamment lorsqu'il est n6- 
cessaire d'adjoindre un materiau barriere, tel que de I'aluminium, le polyethylene, le polypropylene ou le polyester a 
un papier couche, sans risquer le phenomene de cloquage lors du thermosceliage. 

[0091] De meme, le faible grammage de la composition incorporee entre le support fibreux et la couche standard 
traditionnelle permet non seulement de diminuer de facon appreciable le grammage du papier final, mais egalement 
dans certains cas, de renforcer d'autant le poids du support fibreux, de sorte a ameiiorer ses proprietes mecaniques. 
[0092] De meme, le grammage reduit du papier fini permet d'eviter les phenomenes de cassure aux plis. 
[0093] Par aiileurs, ce papier peut etre fabrique par un procede mettant en oeuvre des techniques usuelles telles 
que I'enduction par coucheuse, par size press ou encore metering size press (MSP). 

[0094] On obtient ainsi des complexes utilisables dans I'emballage alimentaire dont les proprietes d'imprimabilite et 
de thermosceliage sont fortement ameiiorees. 



Revendications 

1 . Papier ou carton constitue d'un support fibreux enduit d'au moins une couche de surface, dont la composition est 
adaptee a une impression par heliogravure ou flexogravure, et comportant entre le support fibreux et la couche 
de surface, une couche d'une composition a base de pigments specif iques, deposee a raison de un a cinq grammes 
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par metre carre (1 a 5g/m 2 ), caracterise en ce que les pigments specifiques sont choisis dans le groupe com- 
prenant la silice et le carbonate de calcium precipite (PCC), seuls ou en melange. 

2. Papier ou carton selon la revendication 1 , caracterise en ce que les pigments specifiques sont exclusivement 
constituSs de silice. 

3. Papier ou carton selon la revendication 1 , caracterise en ce que les pigments specifiques sont exclusivement 
constitues de carbonate de calcium precipite. 

4. Papier ou carton selon Tune des revendications 1 a 3, caracterise en ce que les pigments specifiques sont cons- 
titues de silice et de carbonate de calcium precipite en proportions egales. 

5. Papier ou carton selon Tune des revendications 1 a 3, caracterise en ce que la composition a base de pigments 
specifiques est deposee a raison d'au moins 1 gramme par metre carre (1 g/m2), avantageusement entre un et 
trois grammes par metre carre (1 et 3 g/m 2 ). 

6. Procede pour la fabrication d'un papier ou d'un carton, destine a etre imprime par heliogravure ou flexogravure, 
qui consiste : 

• a realiser un support fibreux a partir d'une suspension papetiere, 

• puis a enduire le support d'au moins une couche de surface, dont la composition est adaptee a une impression 
par heliogravure ou flexogravure ; 

• a secher le papier ou le carton ainsi forme, 

• et enfin a calandrer le papier ou le carton obtenu, 

caracterise en ce que : 

• on depose prealablement sur le support fibreux entre un et cinq grammes par metre carre (1 et 5 g/m 2 ) d'une 
composition a base de pigments specifiques choisis dans le groupe comprenant la silice et le carbonate de 
calcium precipite, seuls ou en melange ; 

• puis, on seche le support fibreux ainsi recouvert avant enduction de la couche traditionnelle de surface. 

7. Procede selon la revendication 6, caracterise en ce que le depdt de la composition a base de pigments specifiques 
sur 1 e support fibreux est realise par enduction. 

8. Procede selon la revendication 7, caracterise en ce le d6p6t de la composition a base de pigments specifiques 
sur le support fibreux, puis I'enduction de la couche traditionnelle sont realises a I'aide d'une coucheuse, ou d'une 
presse encolleuse (size press), ou d'une presse encolleuse avec predosage (meterig size press (MSP)). 



Patentanspruche 

1 . Papier oder Karton bestehend aus einem faserigen Trager, der mit mindestens einer OberflSchenschicht beschich- 
tet ist, deren Zusammensetzung fur einen Aufdruck mittels Tiefdruck oder Flexodruck ausgelegt ist, und welches 
zwischen dem faserigen Trager und der Oberflachenschicht eine Schicht aus einer Zusammensetzung auf der 
Basis spezifischer Pigmente aufweist, die in einer Menge von ein bis funf Gramm pro Quadratmeter (1 bis 5 g/m 2 ) 
aufgebracht ist, dadurch gekennzeichnet, daB die spezifischen Pigmente aus der Gruppe ausgewahlt sind, die 
Kieselerde und ausgefalltes Kalziumkarbonat (PCC) einzeln oder in Mischung umfaBt. 

2. Papier oder Karton nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die spezifischen Pigmente ausschlieBlich 
aus Kieselerde bestehen. 

3. Papier oder Karton nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die spezifischen Pigmente ausschlieBlich 
aus ausgef&Htem Kalziumkarbonat bestehen. 

4. Papier oder Karton nach einem der Anspruche 1 -3, dadurch gekennzeichnet, daB die spezifischen Pigmente zu 
gleichen Teilen aus Kieselerde und ausgefalltem Kalziumkarbonat bestehen. 
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5. Papier Oder Karton nach einem der Anspruche 1-3, dadurch gekennzeichnet, da!3 die Zusammensetzung auf 
der Basis spezifischer Pigmente in einer Menge von mindestens ein Gramm pro Quadratmeter (1 g/m 2 ), vorzugs- 
weise zwischen ein und drei Gramm pro Quadratmeter (1 und 3 g/m 2 ) aufgebracht ist. 

5 6. Verfahren zur Herstellung eines Papiers Oder Kartons, welches zum Bedrucken mittels Tiefdruck Oder Rexodruck 
bestimmt ist, bestehend aus: 

• Herstellen eines faserigen Tragers aus einer Papiersuspension, 

10 • anschlie3end Beschichten des Tragers mit mindestens einer Oberflachenschicht, deren Zusammensetzung 

fur einen Aufdruck durch Tiefdruck oder Flexodruck ausgelegt ist; 

• Trocknen des so gebildeten Papiers oder Kartons, 

15 • schlieBHch Kalandrieren des erhaltenen Papiers oder Kartons, 

dadurch gekennzeichnet, daft 

• zuvor auf dem faserigen Trager zwischen eins und funf Gramm pro Quadratmeter (1 und 5 g/m 2 ) einer Zu- 
20 sammensetzung auf der Basis spezifischer Pigmente aufgebracht wird, welche aus der Gruppe umfassend 

Kieselerde und ausgefalltes Kalziumkarbonat allein oder in Mischung aufgebracht ist; 

• der so beschichtete faserige Trager vor Beschichtung mit der herkommlichen Oberflachenschicht anschlie- 
(3end getrocknet wird. 

25 7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daft das Aufbringen der Zusammensetzung auf der Basis 
spezifischer Pigmente auf dem faserigen Trager durch Beschichtung erfolgt. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daft dieses Aufbringen der Zusammensetzung auf der 
Basis spezifischer Pigmente auf dem faserigen Trager und die anschlieGende Beschichtung durch die herkdmm- 
30 liche Schicht mit Hilfe einer Streichmaschine oder einer Leimpresse (Sizepress) oder einer Leimpresse mit Vordo- 

sierung (Metering Size Press (MSP)) erfolgt. 



Claims 

35 

1. Paper or board consisting of a fibrous medium coated with at least one surface coat, the composition of which is 
designated for gravure or flexographic printing and including, between the fibrous medium and the surface coat, 
a coat of a composition based on specific pigments, this coat being deposited in an amount from one to five grams 
per square metre (1 to 5 g/m 2 ), characterized in that the specific pigments are chosen from the group comprising 

40 silica and precipitated calcium carbonate (PCC) on their own or as a mixture. 

2. Paper or board according to Claim 1 , characterized in that the specific pigments consist exclusively of silica. 

3. Paper or board according to Claim 1 , characterized in that the specific pigments consist exclusively of precipitated 
45 calcium carbonate. 

4. Paper or board according to one of Claims 1 to 3, characterized in that the specific pigments consist of silica and 
precipitated calcium carbonate in equal proportions. 

50 5. Paper or board according to one of Claims 1 to 3, characterized in that the composition based on specific pigments 
is deposited in an amount of at least one gram per square metre (1 g/m 2 ), advantageously between one and three 
grams per square metre (1 and 3 g/m 2 ). 

6. Process for the manufacture of a paper or of a board, intended to be printed by gravure or flexographic printing, 
55 which consists: 

• in producing a fibrous medium from a paper suspension, 

• then in coating the medium with at least one surface coat, the composition of which is designated for gravure 
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or flexographic printing, 

• in drying the paper or the board thus formed, 

characterized in that: 

• between one and five grams per square metre (1 and 5 g/m 2 ) of a composition based on specific pigments 
chosen from the group comprising silica and precipitated calcium carbonate, on their own or as a mixture, are 
deposited beforehand on the fibrous medium; 

• and then, the fibrous medium thus covered is dried before it is coated with the conventional surface coat. 

Process according to Claim 6, characterized in that the deposition of the composition based on specific pigments 
on the fibrous medium is carried out by coating. 

Process according to Claim 7, characterized in that the deposition of the composition based on specific pigments 
on the fibrous medium followed by the coating of the conventional coat are carried out using a coater, or a size 
press, or a metering size press (MSP). 
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